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(57) AbslrzLct: A device for 
machining a strip- shaped or 
plate-sliaped metaJ wyrkpietft, 
especially for removing die 
oxide layer of the cui surfaces 
and/or edges of the workpiece, 
oompiising al least one rotaung 
conveyor device provided with 
at least one brush. Tlie conveyor 
device conveys the at least 
one brush pa<;t tfie region of 
the workpitsce which is to be 
mschincd in an appFoximatoly 
linear manner. 

(57) ZusammcjaTas^^iiii^: 
Eine Vonichiang zom 
Bearbdtcn cin^s band- oder 
plattcnfonnigcn mecallischen 
WerktUucks. insbesondeie zum 
Enlfcmcsn der Oxidschicht 
von Schni Lcfliiohen und/oder 
Schainkanien des WcrkstUcks 
Nveist dne mil wenigslcns cincr 
Btiriiii vejsehene umlaufcndc 
F^STdezeinrichiung auL Die 
Fnrdeieiniichtung fuhrt die 
v/enigsiens eine Bfeic im 
Beieich des zn bcarbcilenden 
Wcrkstticks wcnigsccns 
anniliemd iinear vorbei 
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VorrichtunQ und Verfahren zum Bearfaeiten von Werkstucken 



Die Erfindung betrifft eine Voxricht\ing sowie ein Verfahren 
zum Bearbeiten eines band- oder plattenf ormigen metallischen 
Werkstuckes, insbesondere zum Entfernen der Oxidschicht von 
Schnittflachen und/oder Schnittkanten des Werkstuckes. 

Eine gattungsgemaiie Vorrichtung und ein Verfahren ist aus 
der DE 197 39 8 95 C2 bekannt. 

Beiin Laserschneiden von metallischen Werkstucken bildet sich 
an den Schnittkanten sowie an den Schnittflachen eine OKid- 
schicht bzw- eine Oxidhaat . Von Nachteil bei der Oxidschicht 
ist^ dass eine darauf aufgetragene Lackierung oder Verzin- 
kung relativ schneil^ wiec^e^.p&iS^ffMig^-cM^y Grund war- 

den die metallischen Werkstticke vor dem Lackieren und Ver- 
sinken abgeschlif f en. 

Von Nachteil beim Abschleifen der Schnittflachen bzw. 
Schnittkanten, d.h. beim Entfernen der Oxidschicht von den- 
selben - dieser Vorgang wird auch als Entzundern bezeichnet 
- ist, dass dadurch die Schnittkanten gescharft werden, wor- 
aus eine erhohte Verletzungsgexahr resultiert. Die Schnitt- 
kanten miissen deshalb nach dem Schleixen gegebenenfalls wie- 
der entscharft werden. 

Die gattungsgemafie Schrift zeigt ein Verfahren und eine Vor- 
richtung zum Entfernen der Oxidhaut an Metallzuschnitten. 
Der Metallzuschnitt wird dabei zvaxi Abtragen der Oxidschicht 
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von den Schnittf ISchen zwischen paarig angeordnete, rotie- 
rende, spanende Bearbeitungswerkzeuge hindurchgef tihrt . Durch 
dieses Verfahren las sen sich zwar die auiJenliegenden 
Schnittf lachen von der Oxidschicht reinigen, jedoch ist eine 
Entfernung der Oxidschicht von innenliegenden Schnittfla- 
chen^ z,B. von Aussparungen oder ahnlichen Durchbriichen des 
Werksttickes nicht moglich. Daruber hinaus muss der Metallsu- 
schnitt einer weiteren Bearbeitungsvorrichtung zugefuhrt 
werden^ falls auch die Oberflache fazw. die Hauptflache des 
Werkstiicks gesaubert bzw. gereinigt warden soli. 

Nachteilig bei der Vorrichtung der gattungsgemaiien Schrift 
1st auSerdem die Handhabung, sowie der kostenintensive Auf- 
bau und der hohe Platzbedarf. Daruber hinaus nutzen sich die 
Bearbeitungswerkzeuge ungleich ab^ da im Regelfall davon 
auszugehen ist, dass die 2u entzundernden Metallzuschnitte 
immer im selben Bereich;- d.h. an derselben Stelle^ einge- 
schoben werden, so dass ein Teil des Bearbeitungswerkzeuges 
nie in Kontakt mit dem Metallzuschnitt kommt/ wahrend ein 
anderer Teil des Bearbeitungswerkzeugs einer permanenten Ab- 
nutzung unterliegt- 

Aus dem allgemeinen Stand der Technik sind ferner Vorrich- 
tungen zum Entgraten und Feinschleif en bekannt, Hierbei wer- 
den sowohl Walzen als auch tellerf ormige, rotierende Biirs- 
tenwerkzeuge eingesetzt. Bei den bekannten Vorrichtungen 
wird das zu bearbeitende Werkstiick auf einer horizontalen 
Arbeitsebene oder einem F5rderband aufgelegt und unter der 
Walze oder dem rotierenden Burst enwerkzeug von Hand oder au- 
tomatisch durchgef tlhrt . Wie auch bei der in der gattungsge- 
maBen Schrift beschriebenen Vorrichtung besteht der Nach- 
teil, dass im allgemeinen die Werkstucke immer an derselben 
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Steile eingeschoben werden, so dass eine ungleiche Abnutizung 
der Walze Oder der Btlrstenwerkzsage erfolgt. Derartige Ma- 
schinsn konnen beispl.elsweis<3 eine Arbeitsbreite von 1 bis 2 
m aufweisen, werden jedoch in der Praxis zuraeist mit kleine- 
ren Metallzuschnitten bestiickt. Dies hat 2ur Folge, dass ei- 
ne Walze mit beispielsweise 2 m Lange lediglich auf den ers~ 
ten 50 cm ihrer Lange von Metallzuschnitten beansprucht wird 
und sich somit nur in diesem Bereich abniitzt.. Die Walze 
muss, sobald dieser Bereich zu weit abgenutzt ist, ausge- 
tauscht werden, obwohl drei Viertel der Walzenflache noch 
gut erhalten and brauchbar ist - Ein Austaysch ist schon des- 
halb nicht zu vermeiden, da beim Einbringen eines groBen 
Werkstiickes nuniuehr die ersten 50 cm der Walze nicht mehr 
schleifen. Durch die ungleiche Abntitzung der Walze und dem 
daraus result! erenden unterschiedlichen Druck auf das Werk- 
stuck ergeben sich minderwertige Schleifergebnisse. Auf die 
Qualitat der Entgratung bzw, des Schleifens wirkt sich au- 
Jierdem negativ aus^ dass die BOrste bzw. die Walze nicht 
stufenlos in ihrer Eindringtief e verstellbar ist. Ein an 
sich sinnvolles, tiefes Eindringen der Borsten wird durch 
das Forderband, auf dem das Werkstflck liegt^ verhindert, da 
dieses nicht beschadigt werden solite. 



Von Nachteil bei den bekannten Entgrat- und Schleifmaschinen 
ist aufierdem, dass das Werkstiick zweimal eingeftihrt werden 
muss, damit beide Hauptflachen des Werkstackes bearbeitet 
werden konnen. Ein weiterer Nachteil der bekannten Maschlnen 
ist die hohe Antriebslelstung, der hohe Platzbedarf sowle 
die hohen Anschaf fungs- und Instandhaltungskosten- Die 
Grundflachen der Maschinen sind so dimensioniert, dass auch 
maximal groBe Werkstiicke flachig eingeschoben und bearbeitet 
werden konnen. Dies hat zur Folge, dass, wenn die Mas chine 
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ftir die Bearbeitung von 2 x 2 m grofien Metallstticken vorge- 
sehen ist, die GrundflSche mindestens einsn derartigen 
Platzbedarf benStigt, Hinzu koinint der Platz, der zuiti Aufle- 
gen und Ausxichten des Metallstuckes vox dem Einschieben in 



Von Nachteil bei den bekannten Schleifitiaschinen ist aufier- 
dem, dass diese entweder dazu geeignet sind, die Hauptfla- 
chen des Werkstilckes zu saubern bzw. fein zu schleifen oder 
sicb, wie die Vorrichtung der gattungsgemafie Schrift, zvm 
Entzundexn des malauf enden Randes des Werkstiickes eignen- 
Daruber hinaus sind, abgesehen von einer Handbearbeitiing, 
keine Losungen bekannt, die innenXiegende Aussparungen, L6- 
cher^ Durchbriiche und dergleichen entziindern. 

Aus dero Stand der Technik sind ferner teure land aufwandige 
Nassschleifverfahren bekannt. 

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die 
vorgenannten Nachteile des Standes der Technik zn losen, 
insbesondere eine schnelle, einfache und kostengiinstige Vor- 
richtimg und ein Verfahren zxm Bearbeiten von band- oder 
plattenfoniiigen metallischen Werkstiicken/ insbesondere zum 
Entfemen der Oxidschicbt von Schnittf lachen und/oder 
Schnittkanten derselben zu schaffen. 

Diese Aufgabe wird eriindungsgemafi dadurch gel5st, dass eine 
mit. v/enigsfcens einer Biirste versehene umlaufende Forderein- 
richtung vorgesehen ist, wobei die Fordereinrichtung die we- 
nigstens eine Bfirste im Bereich des zu bearbeitenden Werk- 
stiickes wenigstens annahemd linear vorbeixuhrt. 



die Maschine sowie zur Entnabme bentttigt wird. 
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Ein Verfahren zum Bearbeiten eines metallischen Werkstiicks 
ergibt sich aas dem kannseichnenden Teil von Anspruch 38 , 

Da die Burste aufgrund der Anordnung an einer umiaiif enden 
FSrdereinrichtung nicht Starr auf einer Position verliarrt, 
sondern auf der ganzen Lange^ die zur Durchfuhrung des Werk- 
stucks vorhanden ist, vorbeigef uhrt wird, ist eine gleicimiS.- 
Bige Abnutsong der wenigstens einen Burste gewahrleistet . 
Das Werkstiick kann dabei in einfacher Weise schrag^ vorzugs-- 
weise cjuer zar Umlauf riclitung der Biirste durchgefiihrt bzw. 
durchgezogen werden, so dass das Werkstiick gleichmaJSig von 
der BQrste bearbeitet wird. 



Aufgriind des linearen Verlaufes der Burste im Bereich des zu 
bearbeitenden Werkstticks ist, wie dex Er finder in uberra- 
schender Weise festgestellt hat, sichergestellt , dass die 
Burste in alle Aussparungen oder Locher des WerkstQckes ein-- 
dringt und somit die Oxidschicht an alien Schnittf lach.en and 
Schnittkanten entfernt- Die Burste f^hrt soiait schrag bzw. 
quer zux Vorschubriclitung des Werkstiicks auf den Werkstiick 
entlang und dringt^ ahnlich wie ein Pinsely der auf eineia 
Metallstiick entlanggezogen wird, in jede Aussparung ein. 

In vorteilhaf ter Weise werden mit der erfindungsgemafien Vor- 
richtung sowohl die Oberflachen, d.h, die Hauptflachen der 
band- oder plattenf ormigen metallischen Werkstticke bearbei- 
tet, als auch die Schnittf ISchen und Schnittkanten entzun- 
dert. Ein gleichzeitiges Entzundern der Schnittf lachen und 
Schnittkanten sowie eine Reinigung der Oberflachen war rait 
den bisher bekannten Vorrichtungen niciit moglich. 
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Von Vorteil ist es^r wenn zwel Fordereinrichtungen vorgesehen 
sind, zwischen denen das Werkstxick schrag bzw- quer 2ur Um- 
laufrichtung derart durchfiihrbar ist, dass jede Forderein- 
richtung mit den zugeordneten Burst en eine der beiden Haupt^ 
fiachen des Werkstiickes bearbeitet. 

In besonders vorteilhaf ter Weise warden dadurch mit einem 
Arbeitsgang beide HauptflSchen des Werksttickes bearbeitet. 
Auiierdem werden die Schnittkanten sowie die Schnittf lachen 
von beiden Seiten bearbeitet, so dass eine besonders grtind- 
liche Entzunderung erfolgt. Der Einsatz von zwei Forderein- 
richtungen exirvoglicht ein schnelles and rationales Bearbei-- 
ten des Werkstuckes. 

Erfindungsgemafi kann ferner vorgesehen sein^ dass die For- 
dereinrichtungen mehrere auf Abstand zueinander angeordnete 
Btirsten aufweisen. 

Wie der Erfinder in nicht naheliegender Weise festgestellt 
hat;, ergibt sich, wenn die Fordereinrichtung mehrere auf Ab- 
stand zueinander angeordnete Biirsten aufweist, eine beson- 
ders hochwertige und zuverlassige Bearbeitung der Hauptfla- 
Chen des Werkstuckes sowie der Schnittf iSchen und Schnitt- 
kanten* Dadurch, dass ein Abstand zwischen den Btirsten vor- 
handen ist, wird vexmieden, dass die in Uiolauf richtung vorne 
liegenden Borsten der Barsten die nachf olgenden bereits um- 
gebogen haben, bevor diese das Werksttack erreichen. Dies war 
bei den aus dem Stand der Technik bekannten Btirsten der Fall 
(beispielsweise bei der rotierenden "Tellerburste" ) , Wenn 
die nachf olgenden Borsten durch die vorauslauf enden Borsten 
bereits umgebogen sind, konnen die nachf olgenden Borsten 
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riicht mehr weit genug in Aussparungen und dergleichen ein- 
dringeri;. so dass diese nur unzureichend gereinigt werden. 

Durch den Abstand zwischen den Burst en ist sichergestellt , 
dass die Burs ten jeweils ungebogen auf das Werkstuck treffen 



In einer Weiterbildung der Erfindung kann vorgesehen sein, 
dass die Borsten gewellt und/oder gedreht ausgebildet sind. 

Durch eine gewellte Ausbiidung der Borsten der Biirsten ist 
sichergestellt;. dass die Borsten nicht gleichmaAig in Reihe, 
sondern anregelmaBig angeordnet sind, so dass die Borsten 
zum einen durch in Dndauf richtung vorne liegende Borsten we- 
nig beeintrachtigt werden und sich zum anderen^ wie sich li- 
berraschend in Versuchen herausgestellt hat^ eine qualitativ 
besonders hochwertige Reinigung erreichen iSsst. 

Vorteilhafte Ausgestaltungen und Weiterbildungen der Erfin- 
dung ergeben sich aus den weiteren Unteranspriichen und aus 
den nachfolgend anhand der Zeichnung prinzipmaBig darge- 
stellten Ausf lihrungsbeispielen, 

Aus Anspruch 37 ergibt sich ein besonders vorteilhafter 
Keilriemen zuoi Einsetzen in die erf indungsgemafie Vorrich- 
tung* 

Es zeigt: 



bzw- vorteilhaft in Aussparungen oder Locher eindringen- 



Fig. 1 



eine perspektivische Darstellung der erf indungsge- 
maiien Vorrichtung mit zwei Fordereinrichtungen; 
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Fig- 2 eine Vorderansicht der erf indungsgeicialien Vorrich- 
tung geitiafi Fig- 1 mit zwei FSrdereinrichtungen; 

Fig- 3 eine Draufsicht auf die erf indtmgsgemaBe Vorrich- 
tung gexnafl Pf eilrichtung III der Fig. 2; 

Fig. 4 eine Seitenansicht dej: erf indungsgemSBen Vorrich- 
tung gemaiJ Pf eilrichtung IV der Fig, 2; 

Fig. 5 eine perspektivische Darstellung der erf indungsge--* 
laafien Vorrichtung mit einem Geh^use; 

Fig. 6 eine Prinzipdarstellung eines su bearbeitenden 
Werkstucks und einer iiri wesentlicben vertikal ver- 
laufenden Fordereinrichtung mit mehreren jeweils 
aiaf Tragern angeordneten Bursten; 

Fig- 7 eine perspektivische Darstellung eines Ausschnitts 
eines Keilriemens mit einem Trager und eingeschos- 
senen Borsten; 

Fig, 8 eine Ansicht eines Teiles eines Keilriemens gemaB 
Pf eilrichtung VIII der Fig- 7; 

Fig, 9 eine Draufsicht auf einen Teil eines Keilriemens 
gemafi Pf eilrichtung IX der Fig, 8; 



Fig. 10a verschiedene Ausf lihrungsf ormen des Keilrie- 
bis lOd mens; 
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Fig. 11 eine perspektivisciia Darstellung eines Aasschnitts 
eines Keilriemens mit siner Aasbildung des Tragsrs 
aus freistejiend angeordneten Segmenten; 

Fig- 12 eine perspektivische Darstellung von einselnen 
Segmenten des Tragers, wobei die Segmente jnittels 
einex Nut/Feder-Verbindung zusairatienstecJdDar sind; 



Fig. 13 eine Seitenansicht eines Segments des Tragers mit 
schrag gestellten Borsten; 

Fig. 14 eine Seitenansicht. eines Segments des Tragers mit 
schrSg gestellten Borsten and eixiem stabilisieoren- 
den Stiitzborsten; 

Fig. 15 eine perspektivische Darstellung eines Segments 
des Tragers mit einem BQndel von Borsten und einer 
stabilisierenden Uitimantelung; 



Fig. 16 eine perspektivische Darstellung eines Ausschnitts 
eines Keilriemens in einer zii Fig. 7 alternativen 
Aus fuhrungs form mit f reistehend angeordneten Seg- 
menten^ die mit schrag stshenden Borsten versehe- 
nen sind; 

Fig, 17 ein Ausschnitt der F5rdereinrichtung in Umlaux- 
richtung nach einer Umlenkstelle mit einem als 
Stahlrolle ausgebildeten Widerstandselement ; und 



Fig. 18 



eine Seitenansicht der erxi'ndungsgemaBen Vcrrich- 
tung mit vier im wesentlichen horizontal Verlau- 
fenden Fordereinrichtungen. 
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Fig. a zeigt eine Vorrichtung zum Bearbeiten eines band- o- 
der plattenforitiigen metallischen Werkstttcks 1 (in Fig. 3 und 
Fig. 6 beispielhaft dargestellt) . Die erfindTingsgemafie Vor- 
richtiing eignet sich in besonderer Weise zum Entxernen der 
Oxidschicht von Schnittf lachen lb und/oder Schnittkanten la 
der Werkstticke 1 . Dabei konnen sowohl umlauf ende Schnittf la- 
chen lb imd Schnittkanten la des Werkstiicks 1 als auch 
Schnittflachen lb und Schnittkanten la von Aussparungen, L6- 
chern oder dergleichen in dem Werkstiick 1 entzundert warden. 
In Versuchen hat sich herausgestellt, dass kleine Bohrungen 
im allgemeinen nicht entzundert werden mussen, da diese im 
Regelfall als Sohraublocher dienen und dahex eine Lackierung 
bzw. Verzinkung nicht unbedingt notwendig ist. 

Durch die erf indungsgemSfie Vorrichtung konnen Werkstticke 1 
so vorteilhaft von Oxidschichten bzw. von Verunreinigungen 
auf den beiden Hauptf lacheri Ic bzw. der OberflSche des Werk- 
sttickes 1 gereinigt werden, dass eine zuverlassige uxid dau- 
erhefte Lackierung bzw. Verzinkung nioglich ist, ohne dass 
ein spateres Abplatzen der aufgetragenen Schicht befiirchtet 
werden muss. 

Wie aus Fig. 1 und 2 ersichtlich ist, weist die erxindungs- 
gemaBe Vorrichtung zwei Forderereinrichtungen 2 auf, die je- 
weils mit Biirsten 3 versehen sind- Die Fordereinrichtungen 2 
fiihren die Bursten 3 im Bereich des zu bearbeitenden Werk- 
stticks 1 wenigstens annahernd linear vorbei. Das zu bearbei- 
tenden Werkstiick 1 wird dabei zwischen dsn beiden Forderein- 
richtungen 2 quer zur Umlauf richtung der FSrdereinricbtungen 
2 durchgeziihrt bzw. durchgezogen. Hierfiir weist die erf in- 
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dungsgemafie Vorrichtung einen Fuhrungskanal 4, der auch aus 
Fig. 3 ersichtlich ist, auf. 

In Abhap-gigkeit der Starke des zu bearbeitenden Werksttickes 
1 kann der Fuhriangs kanal 4 mittels einer Verstelleinrichtung 

5 angepasst warden- Zum bequemen Durchfuhren des Werksttickes 
1 weist die erf indungsgemaBe Vorrichtung einen Blecheinschub 

6 auf, durch den das Werkstuck 1 in den Fuhrungskanal 4 ein- 
gebracht werden kann. Nach Durchlaufen des Fuhrungskanals 4 
bzw. nach Durchlaufen der beiden F5rdereinrichtungen 2 wird 
das Werkstuck 1 auf einen Ablagetisch 7 ausgegeben. Zum 
Duxchschieben des Werkstiicks 1 kann ein Durchschubblech bzw. 
das nachste nachfolgende Werkstuck 1 vorgesehen sein, 

Der Ablagetisch 7 kann liber einen vertikal verlaufenden An- 
schlag verftigen, der sicherstellt;. dass das WerkstUck 1 xiach 
der Ausgabe aus dem Fuhrungskanal 4 in eine definierte Rich- 
tung umfallt bzw- uiagelegt werden kann (siehe Fig. 4) . 

Der FQhrung^kanal 4 ist auch zur FUhrung der Bars ten 3 aus- 
gebildet, damit diese definiert entlang des Werkstiicks 1 
verfahren uxid nicht ausweichen konnen. 

Zusatzlich zu der Verstellelnrichtiung 5 verfiigt die erfin- 
diongsgemSiie Vorrichtung ilber eine unabhangige Zustellung 8^ 
mittels derer die Eingrif f stief e der Biirsten 3 variiert wer- 
den kann. Dies, ist insbesondere zur Korrektur der Abnutzung 
der Bursten 3 bzw. zur Erh5hung des Drucks vorteilhaft, Bei 
der iin Ausf Ohrungsbeispiel dargestellten Variante mit zwei 
Fordereinrichtungen 2 werden diese zur Korrektur der Abnut- 
zung der Burste 3 zueinander verschcben bzw. verstellt- In 
einer besonders einfachen Ausgestaltiang der erxindungsgema- 
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Ben Lcsung, mit nur einer Fordereir±richtung 2, wird diese zu 
einer festen Wandung des Fuhrungskanals 4, der in diesem 
Fall als Gegenhalter bzw. als Ersatz fiir die zweite For- 
dereinrichtung 2 dient, verschoben bzw. verstellt- Selbst- 
vexstandlich karin in dieser Ausf uhrungsxorm auch eine Ver- 
stellung des Ftthrungskanals 4 in Richtung auf die Forderein- 
richtung 2 vorgesehen sein - 

Im Ausfuhrnngsbeispiel ist vorgesehen, dass die Verstellein- 
rich-oung 5 sowie die Zustellung 8 mit Spindeln ausgebildet 
sind. In nicht naher dargestellter Weise k5nnen die Spindeln 
der Verstelleinrichtung 5 bzw. der Zustellung 8 liber jeweils 
eine Kette verbunden und rait einem Schneckengetriebe verse- 
hen sein- 

Wie aus Fig^ 1 und Fig- 3 ersichtlich ist, sind die F5r- 
dereinrichtungen 2 in Darchlauf richtung des Werkstuckes 1 
leicht versetzt siueinander angeordnet. Die Versetzung in 
Durchlaufrichtung kann dabei beispielsweise 10 bis 100 .inm;. 
vorzugsweise 30 mm, betragen, Soitiit ist zum einen sicherge- 
stellt^ dass sich die jeweiligen BQrsten 3 der FOrderein- 
richtung 2 nicht gegenseitig behindern, zum anderen ist 
trotzdem ein gleichmaliiger und ausgewogener Druck der Burs- 
ten 3 der Fordereinrichtungen 2 sichergestellt, der sich ge- 
genseitig ausgleicht/ so dass das WerkstUck 1 nicht 2:um Ver- 
kippen neigt- 

In einer nicht dargestellten Ausf iihrungs form, bei der vier 
Fordereinrichtungen 2 vorgesehen sind, hat es sich ebenfalls 
als vorteilhaft herausgestellt, diese entsprechend versetzt 
ansuordnen. 
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Bei der dargestellten erf indutigsgeitiaBen Losung handelt es 
sich um eina Varianta, bei der die Fordereinrichtung^n 2 
stehend angeordnet sind^ so dass die Biirsten 3 der For- 
dereinrichtung 2 iiti Bereich des Werkstuckes im wesent lichen 
vertikal verlaufen. 

Alternativ dazu kann die erf indungsgemaiie Losiang, in nicht 
dargestellter Weise^ lait liegend angeordneten Fordereinrich^ 
tungen 2 versehen sein, so dass die Biirsten 3 im Bereich des 
Werkstticks 1 im wesentlichen horizontal verlaufend angeord- 
net sind, Hierbei ist es zweckmaBig, die Spindeln der Ver- 
stelleinrichtung 5 bsw. der ZustelXung 8, die das Gewicht 
der Vorrichtung im liegenden Zustand wenigstens teilweise 
aufnehmen mvissen, durch Gegenrollenlager zu verstaxken. 

Im Ausfiihrungsbeispiel gexaaJi Fig- 1 bis Fig. 5 mit den bei- 
den .stehend angeordneten Fordereinrichtiingen 2 ist die Um- 
laufrichtung der Fardereinrichtungen 2 derart gew^hlt, dass 
die Burs ten 3 beider Fordereinrichtungen 2 in gleicher Rich- 
tung an den beiden Hauptfl^chen le des Werkstiickes vorbei- 
f*ahrbar sind. Dies ist aus Fig. 2 anhand der Laufrichtung 
der Fordereinricbtung 2 mit den vier dargestellten Pfeilen 
verdeutlicht- Dvirch diese Umlauf richtung der For dereinrich- 
tung 2 bzw, der BQrsten 3 wird ein vorteilhaf ter Schmut sab- 
transport gewahrleistet. 

Die Umlauf richtung der Fordereinrichtungen 2 ist^ wie aus 
Fig- 2 ersichtlich, derart gewShlt^ dass die Biirsten 3 von 
oben nach unten bzw. in Richtung auf eine in Fig. 4 darge- 
stellte Bodenplatte 9 an dem WerkstQck 1 vorbeigexiihrt wer- 
den. Durch diese Laufrichtung ergibt sich ein besonders vor- 
teilhafter Schmutzabtransport und eine hohe Stabilit^t der 
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erf indungsgeinaBen Vorrichtung sowie des zu bearbeitenden 
Werkstuclces 1, da dieses ixicht unkontrolliert durch die 
Biirsten 3 verschoben, sondern fest und stabil auf die Boden- 
platte 9 gepresst wird. 

In einejT Variante der erf indungsgemafieii Vorrichtung, bei der 
die Fordereinrichtungen 2 liegend ausgebildet sind, ist es 
vorteilhaft, wenn die Umlauf richtung der Fordereinrichtungen 
2 derart gewahlt ist, dass die Biirsten 3 entlang deiti Werk- 
stuck 1 in Richtung auf eine Begrenzimgsplatte^ welche das 
Werkstuck 1 an einer Stirnseite fiihrt, vorbeif lihrbar sind- 
Analog zu der Anpressung des Werkstiickes 1 auf die Boden- 
platte 9 in der stehenden Ausgestaltung der Fordereinrich- 
tungen 2 wird das Werkstuck 1 somit stabil auf die Begx^en- 
zungsplatte gedrtickt. 

In Versuchen hat sich herausgestellt r dass es bei einer Aus- 
gestaltung der erf indungsgemaBen Vorrichtung mit vier For- 
dereinrichtungen 2 vorteilhaft ist, wenn jede der beiden 
Hauptf lachen Ic des Werkstiicks 1 von jeweils zwei gegenlau- 
fig umlaufende Fordereinrichtungen 2 bearbeitet wird- Dabei 
ist es^ um das Werkstuck 1 besonders stabil und sicher 
durchfiihren 2U konnen^. vorteilhaft, wenn die Ffirdereinrich- 
tuagen 2, wie bereits beschrieben, in Durchlauf richtung des 
Werksttickes 1 leicht versetzt zueinander angeordnet sind. 
Von Vorteil ist es dabei auBerdem, wenn die Uinlauf richtungen 
derart gewahlt werden, dass die Btirsten 3 der in Durchlauf- 
richtung des Werkstuckes 1 ersten Fordereinrichtung 2 sowie 
der vierten Fordereinrichtung 2 in Richtung auf die Boden- 
platte 9 an dem Werkstttck 1 vorbeif iihrbar sind- Die in 
Durchlauf richtung des Werks tucks 1 zweite und dritte For- 
dereinrichtung 2 verlauft folglich so, dass sich die darauf 
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angeordneten Bursten 3 im Bereich des Werkstdckes X gegan- 
laufig ZM der erst en und der vierten Fordereinrtchtung bewe- 
gen. Diese Anordnong stellt sicher, dass das Werksttick 1 
durch die erste Fordereinrichtimg 2 nach unten in Richtung 
auf die Bodenplatte 9 gedriickt wird/ die beiden nSchsten 
Fordereinxichtiingen 2 drucken das Werkstiick 1 zwar nach o-- 
ben, wobei dies sofort wieder durch die sich anschlieliande 
vierte Fordereinrichtung 2, die das Werkstiick 1 wieder nach 
unten driickt^ korrigiert wird, Dabei sind jeweils die erste 
und die dritte F5rdereinrichtung sowie die zweite und die 
vierte Fordereinrichtimg auf einer Seite des Werkstuckes 1 
bsw. an einer HauptflMche Ic angeordnet . 

Bei der liegenden Anordnung von vier Fordereinrichtungen 2 
erfolgt die Auswahl der vorteilhaften 0ml auf rich tungen der 
F5rdereinrichtungen 2 analog, wobei die Bodenplatte 9 durch 
eine Begrenzungsplatte ersetzt ist . 

In Versuchen hat sich herausgestellt , dass eine Umlaufge- 
schwindigkeit der BUrsten 3 von 5 bis 30 m/sek, vorzugsweise 
15 bis 16 in/sek, besonders vorteilhaft ist. Diese Geschwin- 
digkeit gewahrleistet zum einen eine schnelle Bearbeitung 
der Werkstucke 1 und hat sich zum anderen hinsichtlich der 
Zuverlassigkeit der Bearbeitung und der Belastung der betei- 
ligten Bauteile als geeignet herausgestellt . 

Bei der gemaJB Fig. 1 bis Pig. 5 dargestellten Ausf iihrungs- 
form der erf indungsgemafien Vorrichtung mit zwei FSrderein- 
richtungen 2 kann es notwendig sein, dass das Werkstiick 1 
uragedreht und nochmals durchgeschoben werden muss. Dies ist 
bei Betrachtung der Fig. 6 einfach vorstellbar, da die Burs- 
te 3 selbstverstandlich die der Gmlauf richtung zugewandten 
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Seitenf lachen lb bzw, Seitenkanten la besser abschleifen als 
die Seitenf lachen lb bzw. Seitenkanten laj, die entgegenge^ 
setzt ausgerichtet sind (sozusagen im "Windschatten" lie- 
gen) . 

Bei der gemaft Fig. 18 dargestellten Variante der erxindungs*- 
gemaflen L5sxmg mit vier Fordereinrichtungen 2r bei der je 
zwei Fordereinrichtungen 2 nach rechts und siwei nach links 
biirsten^ ist ein Umdrehen und ein nochmaliges Durchschieben 
des Werkstiicks 1 nicht notwendig- Bei der Ausgestaltung der 
erf indungsgemaBen L5sung mit vier Fordereinrichtungen 2 wird 
das Werkstiick mit einem einmaligen Durchschieben fertig be- 
arbeitet . 

In einer weiteren Variante der exf indungsgemafien Losung, die 
ebenfalls nicht dargestellt ist^ kann ein automat ischer Vor- 
schub zur Durchfuhrung der Werkstticke 1 vorgesehen sein. 

In Versuchen hat sich herausgestellt, dass ein unabhangiger 
Antrieb fur jede Fordereinrichtung 2 besonders zweckiaaJiig 
ist und dartiber hinaus einfach und kostengtinstig realisiert 
werden kann. Im Ausf iihrungsbeispiel werden zum Antreiben der 
Fordereinrichtungen 2 Elektromotoren 10 verwendet. 

Fig. 5 zeigt die erf indungsgemafie Vorrichtung mit einem Ge~ 
hSuse 11. Sowohl der Blecheinschub 6 als auch der Ablage- 
tisch 7 konnen hohenverstellbar ausgebildet sein. Vorgesehen 
sein kann dabei auch, dass die Breite des Blecheinschubes 6 
und/oder des Ablagetisches 7 verstellbar ist. 

Aus den Figuren 7 bis 9 sind einzelne Borsten 12 der Biirsten 
3 erkennbar. Die Borsten 12 sind dabei in einer vereinfach- 
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ten Darstellung gerade vexlaufend abgebildeti. In einer vor- 
teilhaften Ausfuhrungsf oxm Jcann jedoch vorgesehen sein, dass 
die Borsten 12 geweilt oder gedreht verlaufen, so dass die 
von den Borsten 12 gebildeten Bundel 120 einem struppigen 
Pinsel bzw, einem Buschel ahneln. 

In dem Ausf ilhrungsbeispiel gemSB Fig, 7 bis 9 ist die For- 
dereinrichttuig 2 mit einem Keilriemen 13 versehen. Alterna- 
tiv zu dem Keilriemen 13 kann auch eiu Zahnriemen, ein 
Flachriemen mit Noppen, eine Kette, ein Band oder derglei-- 
Chen vorgeseiien sein, Der Keilriemen 13 ist in dem darge^ 
stellten Ausfuhrmigsbeispiel als "dreif aclier" Keilriemen 13 
mit 2wei auBeren Keilriemen 13b, 13c und einem mittlaren 
Keilriemen 13a ausgebildet- Der mittlere Keilriemen 13a ist 
zux Aufnahme der Biirsten 3 vorgesehen. 

Der Keilriemen 13 kann aus Guiraai, Kunststoff, Kunstlcauts.chuk 
Oder vorzugsweise aus Neopren gebildet sein. Allgemein kann 
vorgesehen sein, dass die Biirsten 3 bzw. die Borsten 12 mit 
dem Keilriemen 13 verklebt, vergossen, verschraubt, ver-- 
stanzt Oder verschweiBt sind, Im Ausftihrnngsbeispiel ist 
vorgesehen, dass auf den Keilriemen 13 eine PU-Deckschicht 
(Polyurethan) 14 aufgebracht ist. Somit lasst sich ein vor- 
zugsweise aus Gummi oder Kunststoff (z.B, Neopren) gebilde- 
ter Trager 15 fiir die Biirste 3 bzw. die Borsten 12 in einfa- 
cher Weise auf schweiBen, Es entsteht eine vorteilhafte und 
zuveriassige Verbindung. Die PU-Schicht 14 kann eine Starke 
von 1 bis 5 mm;- vorzugsweise 2 mm, aufweisen. 

Der Keilriemen 13 kann mit mehrei-en einzelnen Biirsten 3 
(Fig. 6) Oder mit einer einzigen den Keilriemen 13 komplett 
abdeckenden Burste 3 {Fig. 17) versehen sein. 
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Die Borsten 12 koniien in Blindeln 120 in den TrSger 15 einge^ 
schossen werden. Eine sichere und zuverlassige Verbindung 
sowohl des Trfigers 15 mit dem Keilriemen 13 als auch zwi- 
schen dero Tr^ger 15 und den eingeschossenen Btindeln 120 ist 
sichergestellt. Eine zuverlassige Verbindung ist aufgrtmd 
der hohen Umdrehungszahl und der auftretenden KrSfte wesent- 
lich. Resultierend daraus konnen hohe Burstgeschwindigkeiten 
gefahren werden- Die Ausgestaltung der Fardereinrichtung 2 
als Riemenantrieb mit einem Keilriemen 13 ist laufnihig und 
zuveriassig . 

Zuiti vorteilhaften Einschiefien der Borsten 12 bzw. der Biindel 
120 konnen die Borsten 12 mit nicht naher dargestellten Wi- 
derhaken versehen sein. Der Keilriemen 13 ist im Ausftih- 
rungsbeispiel als sogenanntes Powerband ausgebildet. Dabei 
hat sich in Versuchen herausgestellt, dass die aufieren bei- 
den Keilriemen 13b, 13c zum Antrieb ausreichen, so dass der 
mittlere Keilriemen 13a problemlos zur Aufnahme der Borsten 
12 verwendet werden kann. 

Wie sich aus den Figuren 7 bis 9 ergibt, ist der Trager 15 
quer zur Dmlauf richtung der Fordereinrichtung 2 bzw. des 
Keilriemens 13 mit Schlitsen 16 versehen. Alternativ dazu 
kann der Trager 15, in nicht dargestellter Weise, auch aus 
einzelnen Segmenten in Shnlichen Dimensionen gebildet sein. 
Vorgesehen sein kann, dass durcb die Schlitze 16 Teilstiicke 
15a des Trager s 15 gebildet werden, die eine Lange von 10 
bis 40 mm aufweisen. Im Ausfiihrungsbeispiel ist vorgesehen, 
dass sowohl die Lange als auch die Breite der Teilstiicke iSa 
18 mm betrSgt. Jedes Teilstiick 15a nimmt dabei ein Biindel 
120 der Bos ten 12 auf. Jeweils drei Teilstucke 15a bilden 
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zusanrnen eine Burste 3- SeibstverstSndiich sind hierbei auch 
andere Zusaiamenstellunger: denkbar, beispialsv/eise konner* je- 
weiis zwei oder vier Teilsttlcke 15a susammengenommen elne 
komplette Btirste 3 bilden. Die Anzahl der Borsten 12 pro 
Biindel 120 ist nicht auf die dargestellte Anzahl beschrSnkt^ 
vielmehx: ist vorgeseheii;. eine Vielzahl von Borsten zu einem 
Biiadel 120 zusaitftnenzufassen. 

Wie sich ebenfalls aus den Figuren 7 bis 9 ergibt, sind zwi- 
schen den aus den Bundeln 120 gebildeten Biirsten 3 eines 
Keilriemens 13 srwei borstenfreie Teilstiicke 15a angeordnet- 
Auch hierbei ist eine andere Anzahl denkbar. Durch den Ab-- 
stand, der aufgrund der borstenfreien Teilstticke ISa z\j±- 
schen den BQrsten 3 geschaffen wird, ist sichergestellt, 
dass ein Dominoef fekt, ' d*h* dass die in Omlauf richtung vorne 
llegenden Borsten 12 die nachf olgenden Borsten 12 bereits 
umdriicken, bevor diese das Werkstiick 1 erreichen and sich 
somit die nachlaufenden Borsten 12 Qberhaupt nicht mehr aaf- 
richten k5nnen, veriaieden wird. 

Dadnrch, dass der Trager 'I's durch die Schlitze 16 in 
Teilstiicke 15a geteilt ist^ ergibt sich ein besonders klei- 
her Biegeradius, so dass die gesamte Vorrichtung platzspa- 
rend und kostengiinstig hergestellt werden kann. 

ErfindungsgemaB kann vorgesehen sein, dass die LSnge der 
Borsten 12 30 bis 90 msi, vorzugsweise 60 mm, betragt. 



Der TrS.ger 15 kann aus demselben Material wie der Keilriemen 
13 gebildet sein. Hierbei sind verschiedene Ausfuhrungsf or- 
men denkbar, die zum Einschiefien der Borsten 12 geeignet 
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sind und sich mit der PU-Deckschicht 14 zuverlassig ver- 
schweifien lassen. 

Aus den Figuren aoa bis lOd sind verschiedene vorteilhafte 
Ausfiihrungsformen des Keilriemens 13 ersichtlich, Di.e Keil- 
riemen 13 gemSB Fig. 10a bis Fig. lOd weisen dabei an ihrer 
mit dem Trager 15 zu versehenden Oberseite Erhebungen bzw. 
Auskragungen 17 auf, die den Trager 15 fuhren bzw. stiStzen 
sollen. Fig. 10a zeigt hierbei eine im Querschnitt dreieck- 
formige Auskragung 17, die parallel zu dem mittleren Keil- 
rieiaen 13a verlSuf t . Der mit dem Keilriemen 13 geitiafi Fig. 
10a zu verbindendG Trager 15 weist dabei vorsugsweise eine 
der Auskragung 17 entsprechende Aussparung auf, wodurch eine 
besonders zuverlassige Verbindxing zwischen dein TrSger 15 und 
dem Keilriemen 13 entsteht. 

Fig. 10b zsigt eine besonders bevorzugte Ausf iihrungsfoxm des 
Keilriemens 13, die auch in Fig. 11 dargestellt ist. Der 
Keilriemen 13 gemaJi Fig. lOb weist dabei zwei Auskragungen 
17 auf, die den Trager 15 seitlich fuhren bzw. stutzen sol- 
len. Die Breite des Tragers 15 bzw. die Abstande zwischen 
den Auskragungen 17 sind dabei vorzugsweise aufeinander ab- 
gestimmt . 

Fig. 10c zeigt eine zu Fig. 10a alternative Ausbildung der 
Auskragung 17, die sich ebenfalls parallel zu dem mittleren 
Keilriemen 13a erstreckt. Mittels der Auskragung 17 wird ei- 
ne Nut/Federverbindung zwischen dem TrSger 15 und dsm Keil- 
riemen 13 geschaffen. 

Fig. lOd zeigt eine zu Fig. 10b vereinfachte Ausgestaltung 
des Keilriemens 13, bei dem der Trager 15 lediglich an einer 
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Seits durch eine Auskragang 17 gefuhrt bzw- stabilisiert 
wird- Mie sich in Versuchen herausgesfcellt hat, reicht be- 
reits eine seitiiche Auskzragiing aas, um eine Verbessexung 
der Verbindung zwischen dem TrSger 15 und dem Keilriemen 13 
2u erreichen- 

Die Auskragungen 17 gemaii den Figuren 10a bis lOd verhindern 
in vorteilhaf ter Weise ein Rotieren bzw- eine Drehbewegung 
des Tr^gers 15. - 

Die in den Figuren 10a bis lOd dargestellten Keilriexnenf or- 
men lassen sich einfach und kostengunstig herstellen und 
sorgen ftir eine susatzliche f oxmschliissige Verbindung des 
Tragers 15 mit dem Keilriemen 13. 

Fig, 11 zeigt deii Keilriemen 13, auf den ein vorzugsweise 
aus Gumrtii oder Kunststoff gebildeter TrSger 15 geschraubt, 
genietet, geklebt, geschweifit oder eingeclipst ist. Der Tra- 
ger 15, der zur Aufnahme filr die sarste 3 bzw, die Borsten 
12 dient, setzt sich aus Segmenten 15b zusammen, von denen 
zwei beispielhaft in Fig. 11 dargestellt sind. Der Abstand 
zwischen den Segmenten 15b betragt im Ausfiihrungsbeispiel 3 
bis 20 nim, vorzugsweise 6 bis 10 mm- Selbstverstandlich k5n- 
nen die Segmente 15b auch ohne Abstand oder mit einera grofie- 
ren Abstand angeordnet sein. 

Fig- 12 zeigt eine vorteilhafte Aus fuhrungs form der Segmente 
15b- Die Segmente 15b weisen jeweils an einem Ende eine Nut 
18 und am anderen Ende eine Feder 19 aux^. mittels denen die 
Segmente 15b miteinander verbindbar sind. Ein Verdrehen der 
Segmente 15b wird durch die Nut/Federverbindung in einxacher 
und vorteilhafter Weise verhindert. 
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Die Segmente 15b sind aus tfbersichtsgr linden In Fig. 11 iind 
Fig- 12 ohne eingesetzte Borstep 12 dargesxellt . 

Fig- 13 zeigt ein Segment 15b bsw. ein Teilstiick 15a eines 
Tragers 15 mit eingesetsten Borsten 12. Die Borsten 12 der 
Biirste 3 sind dabei maximal bis zu 45"", vorsugsweise um 15**, 
in Umlauf richtung geneigt- D.h. die Spitzen der Borsten 12 
befinden sich in Umlauf richtung vor dem entsprechend abge-- 
wandten Ende der Borsten, das mit dem Trager 15 verbunden 
ist. Wie sich in Versuchen herausgestellt hat, dringen die 
urn 15"* schrag gestellten Borsten 12 besonders vorteilhaft in 
Aussparungen des Wexkstiickes 1 ein, woraus ein besonders 
vorteilhaftes Entfernen der Oxidschicht von Schnittf lachen 
lb und Schnittkanten la des Werkstuckes 1 resultiert, 
Selbstverstandlich ist auch eine Schragstellung der Borsten 
uber 45'* hinaus moglich, dies fiihrt jedoch gegebenenf alls zn 
einem Verkanten und einer Beschadigung der Borsten 12 beim 
Eindringen in die Aussparungen des Werkstucks 1* 

Fig. 14 zeigt eine Abwandlung des in Fig. 13 dargestellten 
Segmentes 15b mit einem Stiitzborsten 20. Wie sich in Versu- 
chen herausgestellt hat, stabilisiert der Stutzborsten 20 
die schr§g gestellten Borsten 12 und verbessert somit das 
Eindringverhalten in Aussparungen des Werkstuckes 1 bzw- 
sorgt ftlr ein gleichiaSLJiiges Entzundern. Der Stutzborsten 20 
ist in einer vorteilhaften Aus fOhrungs form kiirzer ausgebil-- 
det als die Borsten 12. Eine senkrechte bzw. rechtwinklige 
Anordnung des Stutzborsten 20 zu der Oberflache des TrSgers 
15 bzw, der OberflSche der Segmente 15b hat sich zur Stabi- 
lisierung bzv. zum Abstiitzen der Borsten 12 als vorteilhaft 
herausgestellt- Die Verbindung des Stutzborsten 20 mit dem 
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Trager 15 kann .analog zu der Verbindung der Borsten 12 itiiL 
dem Trager 15 erxolgen- 

Die in Fig- 13 und Fig, 14 dargestellten Borsten 12 der 
B^irsta 3 koimen in vorteilhafter tfeise als geseilte Borsten 
und/oder als Schleifborsten ausgebildet sein. Dies hat sich 
in Versuchen als besonders geeignet herausgestellt . 

Fig. 15 zeigt ein Segment 15b des Tragers 15 mit einem Biin- 
del 120 der Borsten 12, das von einer Ummanteiung 21 stabi- 
lisierend bzw. stUtzend umfasst ist. Die Ummanteiung 21 
dient dabei als Alternative 2U dem Eirisatz von Stiitzborsten 
20, Die Ommantalung 21 erstreckt sich, wie in Fig. 15 darge- 
stellt/ von dem \interen Ende der Borsten 12 bis in etwa zur 
Mitte der Borsten 12. Dies hat sich zur Stabilisierung als 
besonders geeignet herausgestellt, ohne dass die Gefahr be- 
steht, dass die Umraantelung in Kontakt mit dem WerkstQck 1 
gerat . 

Fig. 16 zeigt einen Keilriemen 13 mit einer Anordnung von 
Segmenten 15b gemali Fig. 11, wobei die Segmente 15b mit iim 
15* schrag gestellten Borsten 12 gemafi Fig. 13 versehen 
sind. Hierbei handelt es sich um eine besonders bevorzugte 
Ausfuhrungsform. 

Fig. 17 zeigt einen Ausschnitt einer Fordereinrichtung 2 in 
Omlaufrichtung nach einer Uinlenkstelle 22, bevor die Bfirste 
3 bzw. die Borsten 12 wieder in Kontakt mit dem band- Oder 
plattenformigen metallischen WerkstUck 1 kommen. In diesem 
Bereich ist ein Widerstandselement 23 angeordnet. Die Um- 
lenkstelle 22 ist ziir Verdeutlichung auch in Fig. 2 darge- 
stellt. Dnter Dmlenkstelle 22 ist die Stelie zu verstehen. 
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bei der der Keiiriemen 13, bedingt durch die den Keilriemen 
13 antreibenden Rollen, Malzen Oder dergleichen xsmgelenkt 
vird. Die Richtung, in der sich der Keilxiemen 13 bewegt, 
ist vor bzw. nach der Umlenkstelle 22 gegensatzlich, Der Er- 
finder hat in nicht naheliegendex Weise f estgestellt , dass 
die Borsten 12 in amlauf richtung nach der Dmlenkstelle 22 
einknicken und sich erst spater vrieder in der vorgeseheDen 
Weise, vorzugsweise 15** schrag gestellt, aufrichten. Das 
Einknicken der Borsten 12 erfolgt dabei in dem Bereich, in 
dem die Burst e 3 bzw, deren Borsten 12 die Kreisbahn der Um- 
lenkstelle 22 verlassen und in eine lineare bzw, gradlinige 
Bewegung iibergehen. Das Einknicken der Borsten 12 result iert 
im wesentlichen daraus, dass die Kreisbahn der Dmlenkstelle 
22 verlassen wird, die Borsten 12 jedoch noch einen entspre- 
chenden Schwung mitbringen, der zu einer Knickbewegung nach 
vorne fuhrt- 

Der Erfinder hat dabei erkannt, dass dieses Einknicken nach 
vorne durch ein Widerstandselement 23 verhindert werden 
kann. Vorzugsweise kann das Widerstands element 23 dabei me- 
chanisch als Stahlrolle ansgebildet sein, die derart in die 
Bahn der Biirste 3 einbringbar ist, dass sich die Spit2en der 
Borsten 12 daran anschlagen und dadurch der das Einknicken 
der Borsten 12 bewirkende Schwung abgebaut wird. Die Stahl- 
rolle 23 kann, wie in Fig- 17 dargestellt, an einer Platte 
24 angeordnet sein, die ihrerselts vorzugsweise schwenkbar 
an einetn (nicht dargestellten) f eststehenden Gehauseteil an- 
gebracht ist. 

In einer liegenden AusfQhrungsform der erf indungsgemalien 
Vorrichtung, bei der die Borsten 12 im Bereich des zu bear- 
beite3nden Werkstticks 1 nach oben ragen, kann die Stahlrolle 
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23 mit der Platte 24 in einfacher Wej.se auf cLie Spitzen der 
Borsten 12 aufgelegt warden^ wobei die Gewichtskraxt der 
Staiilrolle 23 iicid der Platte 24 zum Anpressen ausreichend 
ist. In anderen Anordnimgen bzw. wenn die Borsten 12 in 
Riclxtung auf das zu bearbeitende Werkstvick 1 nach unten ra- 
gen, kann die notwendige Anpresskraft in einfacher Weise an- 
derveitig, beispielsweise tlber nicht dargestellte Federn, 
erzsugt werden- 

Dadurch^ dass durch das Widerstandselement 23 ein Einknicken 
der Biirsten 3 bzw. deren Borsten 12 verhindert wird, ist ei- 
ne gleichmafiige und exakte Bearbeitung des Werkstucks 1 in5g- 
lich.. Anstelle einer Stahlrolle 23 kann auch ein beliebiges 
anderes Wider stands element in die Bahn der umlaufenden Bors^ 
ten 12 eingebracbt werden, so dass sich die Borsten 12 ent- 
sprechend anschlagen und dex Schwxing abgebaut wird. In einer 
alternativen und nicht dargestellten Ausfiihrungsf orm kann 
das WiderstandseleiEient 23 auch als Magnet ausgebildet sein, 
der derart im Bereich der Dmlenkstelle 22 angeordnet ist, 
dass ein Einknicken der Borsten 12 durch die Magnetkra^t des 
Magnetes verhindert wird. Vorteilhaft ist dabei eine Anord- 
nung des Magnetes in dem Bexeich/ in dem die Borsten 12 nach 
dem Verlassen der Kreisbahn einknicken. Vorteilhaft kann es 
dabei sein, wenn der Magnet kuxz vor diesem Bereich, d.h- in 
uiulaufrichtung dahinter, angeordnet ist, damit die Magnet- 
kraft bereits zu einem friihen 2eitpunkt auf die Borsten 12 
einwirkt und diese zuruckzieht und somit der EinJcnickung 
entgegenwir kt . 

Fig. 18 zeigt eine besonders bevorzugte AusftihximgsfoCTi der 
erf indungsgemaBen Vorrichtung roit vier Fordereinrichtungen 
2. Die bevorzugte iuiordnung der F5rdereinrichtungen 2 hin- 
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sichtlich ihrer Dmlauf richtung wurde bereits vorstehend be- 
handelt. Ebenfalls soil hinsichtlich der Fig, 18 nicht mehjc: 
auf die bevorzugten Ausftihrungsf ormen, die ebenfalls insbe- 
sondere in den Figuren 10 bis 17 behandelt wurden, eingegan- 
gen werden. Fig. 18 zelgt die erf indiingsgeraafie Vorrichtung 
lediglich schematisch, wobei die Darstellung auf die erfin- 
dungswesentlichen Telle reduziert wurde. Fig. 18 zeigt die 
erf indungsgeiaafie Vorrichtung in einem liegenden Zustand, 
d.h- das Werkstiick 1 wird liegend eingebracht und 
durchgeschoben. 

Zum Auflegen des Werkstiicks 1 dient, wie bereits beschrie- 
ben, ein Blecheinschub 6. 2ur Ausgabe des Werkstiickes 1 ist 
ein Ablagetisch 7 vorgesehen. Zwischen der zweiten und der 
dritten Fordereinrichtung 2 befindet sich eine Bodenplatte 
9, die 2im stabilen Durchfiihren des Merksttickes 1 durch die 
Vorrichtung dient. Der Blecheinschub 6, der Ablagetisch 7 
sowie die Bodenplatte 9 sind in dem in Fig, 18 dargestellten 
Ausfuhrungsbeispiel als Tischelemente ausgebildet, deren pa- 
rallel zur Vorschubrichtung des WerkstQckes 1 verlaufenden 
Seitenkanten als Lochblech zur Aufnahme von Rollen 25 bzw, 
von ^aizen ausgebildet sind* Dadurch^ dass die Tischelemente 
6, 7;. 9 mit einem Rollensystem versehen sind, lasst sich das 
Werkstuck 1 in besonders einfacher Weise quer zu den For- 
dereinrichtungen 2 durch die Vorrichtung schieben- Im Unter- 
schied zu einem GummifSrderband ist das Rollensystem wesent- 
lich robuster und unanfSllig gegen Beschadigungen durch ein 
Verkanten des Werkst^cks 1, 

Zum Durchfiihren des Werkstiickes 1 weist die in Fig, 18 dar- 
gestellte erfindungsgemSfie Vorrichtung auBerdem drei Vor- 
schubwalzen 26 auf. Die Vorschubwalzen 26 bestehen im Aus- 
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fuhrungsbeispiel aus einem metallischen Grundic5rper, der lait 
einer Guromierung versehen ist. In einer bevorzugten^ nicht 
naher darges tell ten Ausf iihrungsf orm weist die Guioiriierung ein 
Profil bsv?, eine Riffelung, beispielsweise ein Kreuzmuster^ 
auf, Hierbei konnen auch andece Muster^ wie sie beispiels- 
weise aus Reif enprof ilen bekannt sind, verwendet werden. Die 
Ummantelung des Grundkorpers der Vorschubwalze 26 kann aus 
Gujnini oder Kunsfcstoff bestehen. Durch die Vorschubwalzen 26 
wird eine gleichmaBige und zuverlassige Beforderung des 
Werkstuckes 1 quer zu den Umlauf richtungen der Forderein- 
richtiingen 2 gew^hrleistet . 

In Vorschubrichtiang des Werksttickes 1 hinter den Borsten 12 
ist, wie aus Fig, 18 ersichtlich, eine Burst en ftlhrung 27 an- 
geordnet, die verhindern soil, dass die Exirsten 3, bedingt 
durch die Vorschubbewegung des WerkstUckes 1/ nach hinten 
abknicken bzw, verschoben werden. Als Btlrstenxiihrung 27 eig- 
net sich in besonderer Weise ein Gleitkunststof f , speziell 
ein abriebf ester Kunststoff, wie z,B, der als S-Grun be- 
zeichnete Spezialkunststof f . 

Somit wird in einfacher Weise verhindert, dass die Biirsten 3 
bzw. deren Borsten 12 nach hinten, d.h. in Durchschubrich- 
tung des Werkstiicks 1, weggleiten. 

In Versuchen hat sich herausgestellt, dass sich eine beson- 
ders vorteilhafte FQhrung des Keilriemens 13 dadurch ergibt, 
dass im Abstand von vorzugsweise 100 mm StQtzrollen 28 ange-- 
ordnet sind. Die Stiitzrollen 28 verhindern, dass der Keil- 
riemen 13 von dem su bearbeitenden Werkstiick 1 weggedriickt 
wird- Hierftir hat sich ein Abstand der Stutzrollen 28 zuein- 
ander von 100 iniQ als ausreichend herausgestellt . 
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Aus Vereinfachungsgrtinden ist in Fig- 18 weder der Riemen 
noch ein Motor dargestellt . Dargestellt ist jedoch ein TrS- 
ger 29 fiix den Motor und den Riexnen. Durch die in Fig. 18 
dargsstellte erfindungsgem&fee LS.sung iftit vier Fttrdereinrich- 
timgen 2 ist es mdglich, das Werkstiick 1 in einem Durchgang 
komplett 2U bearbeiten. Ein erneutes Einfuhren des Werkstii- 
ckes 1 ist nicht notwendig. Die Geschwindigkeit, mit der die 
Biirste 3 bzw. die Borsten 12 an dem WerkstUck 1 entlangge- 
fOhrt werden, betrSgt voxzugsweise 15 bis 16 m/sek. 

Nicht naher beschriebene technische Details hinsichtlich der 
in Fig. 18 dargestellten Ausfuhrungsf orm ergeben sich aus 
der hinsichtlieh der Figuren 1 bis 5 beschriebenen stehenden 
Ausfuhrungsf orm der erf indtmgsgemaJien Vorrichtung. 

Die erfindungsgemaBe L6sung kann itiit unterschiedlichen Bear- 
beitiingslangen bzw. unterschiedlichen Breiten zux Einfuhr 
von Wexkstucken 1 hergestellt warden. 
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Patentang pruche 

1. vorrichtung zum Bearbeiten eines band- oder plat- 
tenformigen metallischen Werkstticks, insbesondere zuiti 
Entfernen dex Oxidschicht von Schnittf lachen und/oder 
Schnittkanten des Werkstucks, 

dadurch gekeunzeichnet, dass 
eine mit wenigstens einer BQrste (3) versehene, umlau- 
fende FSxdereinrichtung (2) vorgesehen ist, wobei die 
Fordereinrichtung (2) die wenigstens eine Burste (3) im 
Bereich des zu bearbeitenden WerksttLcks (1) wenigstens 
annahernd linear vorbeiftlhrt. 



2. Vorrichtung nach Anspruch 1, 

dadurch gekennzeichnet, dass 
die Fordereinrichtung (2) stehend, so dass die wenigs- 
tens eine Burste (3) im Bereich des Werkstuckes (1) im 
wesentlichen vertikal verlSuft oder liegend, so dass die 
wenigstens eine Btirste (3) iia Bereich des Werkstucks (1) 
im wesentlichen horizontal veriauft, angeordnet ist. 

3. VorrichtTong nach Anspruch 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, dass 

zwei Fordereinrichtungen (2) vorgesehen sind, zwischen 
denen das Werkstack (1) schrSg bzw, quer zur Umlaufrich- 
tung der Fordereinrichtung (2) derart durchfuhrbar ist, 
dass jede FSrdereinrichtung (2) mit den zugeordneten 
Bursten (3) eine der beiden Hauptflachen (Ic) des Werk- 
stackes (1) bearbeitet. 



4. Vorrichtung nach linspruch 3, 

dadurch gekennzeichnet / dass 



25. Apr. 2005 1 7 : 36 



Kanzlei Lorenz & Kol lesen 



Nr. 0406 S. 34/87 



WO 2004/039536 



PCT/EP2003/0114*>6 



-30^ 



die Oitilaufrichtung der Pordereinrichtungen (2) derart 
gewahlt ist, dass die Bursten (3) bolder Fordereinrich- 
tungen (2) in gleicher Richtung an den Kauptflachen (Ic) 
des Werkstiickes (1) vorbeif (ihrbar sind- 

5, Vorrichtung nach Anspruch 2, 3 oder 4, 

dadurch gekennzeichnet / dass 

die Umlauf richtung der stehend angeordneten Forderein- 

richtung (2) derart gewahlt ist^ dass die wenigstens ei- 

ne Biirste (3) in Richtung auf eine Bodenplatte (9) bzw. 

von oben nach unten an deiu Werkstiick (1) vorbeifiihrbar 

ist. 

6- Vorrichtung nach Anspruch 2, 3 oder 4, 
dadurch gekennzeichnet, dass 

die Umlauf richtung der liegend angeordneten Forderein- 
richtuxig (2) derart gewahlt ist, dass die wenigstens ei- 
ne Burste (3) entlang dem Werksttlck (1) in Richtung auf 
eine Begrenzungsplatte, welche das Werksttick (1) an ei- 
ner Stirnseite ftihrt, vorbeifiihrbar ist. 

7- Vorrichtung nach eineiti der Anspriiche 1 bis 6^ 
dadurch gekennzeichnet, dass 

vier Fordereinrichtungen (2) vorgesehen sind, wobei je- 
weils zwei gegenlaufig umlaufende F6rdereinrichtungen 
(2) das Werksttick (1) an einer Hauptfl&che (Ic) bearbei- 
ten. 

8. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 1, 
dadurch gekennzeichnet, dass 
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die F6rdereinrichfcun.gen (2) in Duxch'lauf richtang des 
Werkstiicks (1) leicht versetzt^ vorsugsweise uin 10 bis 
100 mm, zueinander arxgeordnet sind. 

9. Vorrichtung rxach Anspruch 7 oder 8, 
dadurch' gekennzeichnet, dass 

bei einer Anordnung von vier Fordereinrichtungen (2) die 
Umlauf richtung dex in Durchlauf richtung des Wexks tucks 

(1) ersten Fe^rdereinrichtung (2) and der vierten For- 
dereinrichtung (2) derart gewahlt ist, dass die Biirsten 

(3) in Richtung auf die Bodenplatte (9) bzw, die Begren- 
siingsplatte an dem Werkstiick (1) vorbeif iihrbar sind. 

10. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 9, 
dadurch gekennzeichnet, dass 

die wenigstens eine Fordereinxichtung (2) mehxere auf 
Abstand zueinander angeordnete Bursten (3) aufweist, 

11. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 10^. 
dadurch gekennzeichnet, dass 

ein auf die Starke des Werkstiickes (1) einstellbarer 
FOhrungskanal (4) vorgesehen ist^ mittels dem das Werk- 
stiick (1) gefiihrt quer zur Umlauf richtung der wenigstens 
einen Ftihrungseinrichtung (2) verschiebbar ist. 

12. Vorrichtung nach einem der Ansprtiche 3 bis 11, 
dadurch gekennzeichnet^ dass 

die FSrdereinrichtungen (2), vorzugsweise zur Korrektur 
der Abnut2:ung der wenigstens einen Btirste (3), zueinan- 
der verschiebbar bzw. verstellbar sind. 



25. Apr. 2005 17:36 Kanzlei Lorenz & Kollesen Nr. 0406 S. 36/87 

wo 2004/039536 ^ ^ PCT/E.P20«3/01149r> 

-32- 



13. Vorrichtung nach einein der Anspriiche 1 bis 12^ 
dadurch gekennzeichnet^ dass 
die Borsten (12) der BQrste (3) gewellt und/oder gedrsht 
ver lauf en . 



14. Vorrichtung nach einem der Ansprtiche 1 bis 13 r 
dadurch gekennzeichnet,, das3 

die Borsten (12) der Burst e (3) als geseilte Borsten 
und/oder Schleif borsten ausgebildet sind. 

15. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 14, 
dadurch gekennzeichnet, dass 

die Borsten (12) der BrQste (3) bis zu 4 5**, vorzugsweise 
urn 15*", in Dmlaufrichtung geneigt sind. 

16. Vorrichtung nach Anspruch 13, 14 Oder 15, 
dadurch gekennzeichnet, dass 

die Biirste (3) luit Statzborsten (20) zujn Abstiitzen bzw. 
Stabilisieren der Borsten (12) versehen ist. 

17. Vorrichtung nach Anspruch 14 Oder 15, 
dadurch gekennzeichnet, dass 

jeweils ein Bundel (120) der Borsten (12) von einer Um- 
mantelung (21) stabilisierend bzw. stiitzend umfasst ist, 

18. Vorrichtung nach einem der Ansprtiche 1 bis 17, 
dadurch gekennzeichnet, dass 

die Burste (3) bzw, die feorsten (12) der Burst e (3) mit 
der jeweiligen Fordereinrichtung (2) verklebt, vergos- 
sen, verschraubt, verstanzt oder verschweiBt sind- 



25. Apr. 2005 1 7:36 Kanzlei Lorenz & Kollegen Nr. 0406 S. 37/87 

wo 2004/039536 PCT/EP2003/0ii496 

-33- 



19. Vorricht\iiig nacii einem der Anspruche 1 bis 18, 
dadurch gekennzeichnet, dass 

die amlaafgeschwindigkeit der Btirste (3) 5 bis 30 m/sek^ 
vorzugsweise 15 bis 16 m/sek, betxagt. 

20. Vorrichtung nacli sinem der Anspruche 1 bis 19, 
dadurch gekennseichnet^ dass 

jede Fordereinrichtung (2) einen unabhangigen Antrieb/ 
vorsugsweise einen Elektromotor (10), aufweist. 

21. Vorrichtung xiach einem der Anspruche 1 bis 20, 
dadurch gekennzeichnet^ dass 

die F5rdereinrichtung (2) jnit einem Keilriemen (13), o-- 
der einem Zahnriemen, oder. einem Flachriemen mit Noppen, 
Oder einer Kette versehen ist* 



22, Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 21, 
dadurch gekennzeichnet, dass 
die Fordereinrichtung (2) mit einem dreifachen Keilrie- 
men {13a, 13b, 13c) ausgebildet ist, wcbei der mittlere 
Keilriemen (13a) zuzr Aufnahme der Biirsten (3) vorgesehen 
ist. 



23, Vorrichtung nach Anspruch 21 oder 22, 
dadurch gekennzeichnet, dass 

der Keilriemen (13) aus Gummi und/oder Kunststoff bzw, 
Kunstkautschuk, vorzugsweise Neopren, gebildet ist, 

24. Vorrichtung nach Anspruch 21, 22 oder 23, 
dadurch gekennzeichnet, dass 

auf den Keilriemen (13) eine PU-Deckschicht (14) aufge-- 
bracht 'ist xmd auf die PU-Deckschicht (14) ein vorzugs- 
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weise aus Guiami Oder Kimststoff gefaildeter TrSger (15) 
fur die Biirste (3) bzw. die Borsten (12) auf geschweiBt 
ist . 

25. Vorrichtung nach Anspruch 21, 22 oder 23, 
dadurch gekennzeichnet, dass 

auf den Keilrieiuen (13) ein vorzugsweise aus Gumrcii oder 
Kunststoff gebildeter Trager (15) far die Burste (3) 
bzw- die Borsten (12) geschraubt, genietet, geklebt, ge- 
schweifit Oder eingeclipst ist. 

26. Vorrichtung nach Anspruc±i 25, 
dadurch gekennzeichnet, dass 

der Keilriemen C13) an seiner zur Verbindung mit dem 
TrSger (15) vorgesehenen Oberseite Erhebungen bzw. 
Auskragungen (17) aufweist, die den Trager fuhren bzw. 
stutzen, 

27. Vorrichtung nach Anspruch 24, 25 oder 26, 
dadurch gekennzeichnet, dass 

die Borsten (12) in Biindeln (120) in den Trager (15) 
eingeschossen sind. 

28. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 24 bis 27, 
dadurch gekennzeichnet, dass 

der Trager (15) quer zur Dmlauf richtung der FSrderein- 
richtung (2) Schlitze (16) aufweist oder aus einzelnen 
Segmenten (15b) gebildet irt, wobei die Segmente (15b) 
bzw. die durch die Schlitze (16) gebildeteh TeilstUcke 
(15a) eine LSjige von 10 bis 4 0 roia, vorzugsweise 18 ram, 
aufweisen. 
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29. Vorrichtung nach Anspruch 28, 
dadurch gekennzeichnet / dass 

die Segmente (15b) jeweils an einem Ende eine Nut (18) 
und am anderen Ende eine Feder (19) aufweisen, mitt els 
denen die Segiuente (15b) miteinander verbindbar sind. 

30. Vorrichtung nach Anspruch 28 oder 2 9, 
dadurch gekennzeichnet, dass 

je swei bis vier, vorzugsweise drei, aneinandergrenzende 
Segmente (15b) bzw- Teilstiiclca (15a) mit Borsten (12) 
versehen sind und gemeinsam eine Biirste (3) bilden. 

31. Vorrichtung nach Anspruch 30, 
dadurch gekennzeichnet, dass 
zwischen den Bursten (3) eines Keilriemens (13) ein bis 
drei, vorzugsweise zwei, borstenfreie Segments (15b) 
bzw, Teilstucke (15a) angeordnet sind. 

32. Vorrichtung nach Anspruch 28 oder 29, 
dadurch gekennzeichnet, dass 

die Teilstiicke (15a) bzw. die Segmente (15b) auf Abstand 
sueinander bzw, freistehend angeordnet sind, wobei der 
Abstand 3 bis 20 ram, vorzugsweise 6 bis 10 ram, betragt. 

33. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 32, 
dadurch gekennzeichnet, dass 

in Umlaufrichtung nach einer Umlenkstelle (22) der For- 
dereinrichtung (2), bevor die BQrste (3) bzw, die Bors- 
ten (12) wieder in Kontakt mit dem band- oder platten- 
formigen metallischen Werksttick (1) kommen, ein Wider- 
standselement (23) angeordnet ist* 
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34. Vorrichtung nach Anspruch 33, 

da dure h gekennzeichnet, dsss 
das Widerstandselement (23) in dem Bereich angeordnet 
±str in dem die Burste (3) bzw. deren Borsten (12) die 
durch die Umlenkstelle (22) dex Fordereinrichtung (2) 
bedingte Kreisbahn verlassen und Id eine lineare bzw, 
geradlinige Bewegung 
ubergehen - 

35. Vorriclitung nach Anspruch 33 Oder 34, 
dadurch gekennzeichnet, dass 

das Wider stands element (23) mechanisch, vorzugsweise als 
Stahlrolle, oder magnetisch ein Einknicken der Borsten 
(12) in Umlauf richtung verhindert. 

36. Vorrichtung nach Anspruch 35, 
dadurch gekennzeichnet,. dass 

die Stahlrolle (23) derart in die Bahn der BUr'ste (3) 
bzw. der Borsten (12) einbringbar ist, dass sich die 
Spitzen der Borsten (12) daran anschlagen. 

37. Keilriemen zum Einsetzen in eine Vorrichtung gemali einem 
der Ansprtiche 1 bis 36, 
gekennzeichnet durch 

an einer Oberseite direkt oder iaber einen Trager ver- 
klebt, vergossen, verschraubt, verstanzt oder ver~ 
schweiBt angeordnete Borsten (12) , 

38. Verxahren zum Bearbeiten eines band- oder plattenf ttrmi- 
gen metallischeii Werks tucks ^ insbesondere zum Ent£"ernen 
der Oxidschicbt von Schnittf lachen und/oder Schnittkan- 
ten des Werkstucks 
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dadurch gakennzeichnet, dass 
sine mit wenigstens einer Biirste (3) versehene. umlau- 
fende Fordereinrichtung (2) derart betrieben wird, dass 
sie wenigstens eine BOrste (3) in sinein den Dimensionen 
des Werkstucks {!) entsprechenden Bereich wenigstens an- 
nahernd linear veriauft und dass das Werkstuck (1) 
schrag bzw, quer zu der Umlauf richtung der FSrderein- 
riciit^ong (2) unter Kontakt rait der Bursts (3) vorbeige- 
fuhrt wird- 
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GEAlNfDERTE AJ^^SPRUCHE 
[beim Intematioiialen Biiio am 26 Maiss 2004 (26.03 :Z004) eiiigegangen; 
urspximgUdie Aiwspracbe lp8 gcaiwiert; alle weitereii Ajispriiche unvcrandert (9 Seitea)] 



Patent ansnrQche 



1- Vorricht:ung smci Bearbeiten eines band- oder plat- 
tenfermigen metallischen WerkstOckSr insbesondere zum 
Entfernen der Oxidschicht von Schnittzlachen uiid/oder 
Schnittkanter. des Werkstiicks, 

dadurch gekennzeichnetr dasfs 
eirie mit wenigstens einer Burste (3) versehene, umleu- 
fende F5rdereinrichtiing (2) vorgesehen ist, wobei die 
F6rdereinrichtuTig (2) die wenigstens sine Bilrste (3) 
schrSg bzw. guer zur Vorschubrichtung des Werkstacks (1) 
iia Bereich des 2u bearbeitenden Merkstiicks (1) wenigs- 
tens annahernd linear vorbeiftlhrt . 

2- Vorricht:uT)g nach Anspruch 1, 

dadurch gekenn2:eichxiet^ dess 
die FSrdereinrichtung (2) stehend^ so dass die wenigs- 
tens eine Btirste (3) im Bereich des Werksttlckes (1) im 
wesentlichen xrertikal v.erlauft oder liegend, so dass die 
vfenigstens eine Btirste (3) im Bereich des Werkstucks (1) 
iJ^ wesentlichen horizontal verlauft^ angeordnet ist. 

3- Vorrichtung nacli Anspruch 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, dass 

2wei Fordereinrichtungen (2) vorgesehen sind^ zwischen 
denen das vflerkstiick (1) schrSc bzw. quer z\ir Umlaufjrich- 
tung der Fordereinrichtung (2) der art durchfflhrbar ist, 
dass jede Fordereinrichtung (2) mit den zugeordneten 
Bflrsten (3) eine der beideii Hauptf ISchen (Ic) des Werk- 
stGckes (1) bearbeitet. 

4- Vorrichtung nacb Anspruch 3, 
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dadurch gekennzeichnet, dass 
die Umlauf rlchuung der Fordereinrichtuzig^n (2) derart 
gewahlt ist, dass die Btirsten (3) beider FSrdereinrich- 
tungen (2) in gleicher Richtung an den Hauptfiachen (Ic) 
dss WerkstQckes (1) vorbeif iihrbar 3ind. 

5. Vorrichtiiing nach Anspruch 2/ 3 oder 4, 
dadurch gekennz^iciinet, dass 

die tJmlauf X'ichtung der stehend angeordneten F^rrderein-- 
richtung (2) derart gewShlt ist, dass die wenigstens ex- 
ne Biirste (3) in Richtung auf eine Bodenplatte (9) bzw, 
von oben nach unten an dem WerkstOck (1) vorbeif lihrbar 
ist. 

6. Vorrichtung nach Anspruch 2/ 3 oder 4^ 
dadurch gekennzeichnet, dass 

die Umlaufrichtung der liegend angeordneten F5rderein- 
richtung (2) derart gewahlt ist,. dass die wenigstens ei- 
ne Burste (3) entlang dem Werkstuck (1) in Richtung auf 
eine Begrenzungsplatte, welche das Werkstuck (1) an ei- 
ner Stirnseite ftihrt, varbeifuhrj>ar ist- 

7. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet^ dass 

vier Fordereinrichtungen (2) vorgesehen siad, wobei je- 
wcils awei gegenlaufig umlaufende Ffirdereinrichtungen 
(2) das Werkstiack (1) an einer Hauptflache (Ic) bearbei- 
ten. 

8. Vorrichtung nach einem der AnsprUche 1 bis 7, 
dadurch gekennaoichnet, dass 
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die F5rdereinrichtungen (2) in Durchlauf richtung des 
Werkstucks (1) leicht versetzt, vorziigsweise Lim 10 bis 
100 mm^ zueinander angeordnet sind- 

9. Vorrichfciing nach finspruch 7 oder 8/ 
dedurch gekeain^eiclinetr dass 

bei einer Anordnung von vier F6irdereinrichtiingen (2) die 
Umlauf richfung der in Durchlauf richtung des Werkstiacks 
(1) erst en Fordereinricht ung (2) and der vierten For- 
dereinrichtung (2) derart gev^hlt ist, dass die ^ursten 
(3) in Richtung auf die Bodenplatt© (9) bzw* die Begren- 
zungsplatte an dem Merkstuck (1) voxbeif Qhrbar sind. 

10. Vorrich-tung nach einem der Anspriiche 1 bis 9r 
dadiirch gekennzeichnet, dass 

die weiaigstens eine Fordereinrichtung (2) mehrere auf 
Abstand zueinander angeordnete Biirsten (3) au£weist. 

11- Vorrichtung nach einem der Anspntiche 1 bis 10, 
dadurch gekennzeichnet, dass 

ein auf die Starke des WerkstUckea (1) einstellbarer 
Fiihrungskanal (4) vorgesehen ist^- mlrtels dem das Werk- 
stiick (1) gefiih-rt qiier zar Umlaufrichtung der wenigstens 
einen Fuhrungseinrichtung (2) verschiebbar ist:, 

12- Vorrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis 11, 
dadurch gekennzeichnet, dass 

die Fordereiiirichtungen (2), vorzugsweise zur Korrektur 
der Abnutzung der wenigstens einen Burste (3) , zueinan- 
der verschiebbax bzw. verstelli^ar sind. 
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13. Vorriciitung nach einem der Ansprtictie 1 bis 12 r 
dadurch gekenn^eichnet / dass 
die Borsten (12) der BQrste (3) gewellt und/cder gedreht 
verlaufen. 



14. Vorricbtung nach eincm der Ansprache 1 bis 13, 
dadurch gekennzeichnetr dass 
die Borsten (12) der BUrste (3) als gesailte Borsten 
und/oder Schleixborstea ausgebildet sind. 

15- Vorriohtung tiach eiaem der Ansprache 1 bis 14, 
dadurch gek^nnzeichnet, dass 
die Borsten (12) der BrUste (3) bis zu 45*, vorzugsweise 
-uin 15*", in Omiauf richtung geneigt sind. 

16. Vorrichtung nach Anspruch 13, 14 oder 15, 

dadurch gekennzelchnet, dass 

die Burste (3) mit Statzborsten (20) zum Abstiltzen bzw- 

Stabilisieren der Borsten (12) irersehen ist. 



17. Vorricht-ang nach Anspruch 14 oder 15, 

dad-urch gxakennzeichnet, dass 

jeweils ein Biindel (120) der Borsten (12) von einer Qm- 

laantelung (21) stabilisierend bzw. stiitzend umfasst ist- 

18- Vorrichtimg nach einem der Anspriiche 1 bis 17^ 
dadurch gekennzeichnet, dass 
die Biirste (3) bzw. die Borsten (12) der BQrste (3) lait 
der jeweiligen Fardareinrichtung (2) verklebt, vergos- 
sen, verschraubt^ verstanzt oder verschweiJit sind. 
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19. Vorrichtung nach einem der AnspriicJhe 1 bis 18^ 
dadvirch gekennzeichnet^ dass 

die Ditilauf geschwindigkeit der Btirste (3) 5 bis 30 m/sek, 
vorzugsweise 15 bis 16 m/sek, betrSgt. 

20, VorricAtung nach einein dex Anspriiche 1 bis 19, 
dadurch gekennzeichnet / d^^s 

jede F5rdereinricht:ui]g (2) einen unabh-angigen Antrieb, 
vorzugsweise einen Elektromotor {10), aufvreis-t^ 

21 ♦ Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 20, 
dadurch gekenn^eichnet, dass 
die Fordereinrichtung (2) mit einero Keilriemen (13), o- 
der einem Zahnriemen, oder einem Flachriemen mit Noppsn, 
Oder einer Kette versehen ist. 

22- Vorriohtung nach einem der Ansprtache 1 bis 21, 
dadurch gekennzeich.nel:, dass 
die Fordereinrichtung (2) mit einem dreifachen Keilrie- 
men (13a, 13b, 13c) ausgebildet ist, wobei der mittlere 
Keilriemen (13a) zur Aufnahme der Bursten (3) vorgesehen 
ist. 

23. Vorrichtung nach Anspruch 21 oder 22, 

dadurch gekennzeichnet^ dass 

der Keilriemen (13) aus Gummi und/oder Kunststoff bzw. 

Kunstkautschuk, vorzugsweise Neopren, gebildet ist . 

24- Vorrichtung nach Anspruch 21, 22 oder 23, 

dadurch gekennzeichnet, dass 

aux den Keilriemen (13) eine PU-Deckschicht (14) .aufge- 

bracht ist und auf die PU-Deckschicht (14) ein vorzugs- 
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weise aus Guitani oder Kunststoff gebildeter Tracer (15) 
fiir die Bttrste (3) bzw* die Borsten (12) aufgeschweifit 
ist- 

25; Vorrichtung liach Anspruch. 21, 22 oder 23, 



dadurch gekennzeichnet, dass 
aui den Keilxiemen (13) ein vorsugsweise aus GLzioiai oder 
Kunststoff gebildefeer TrSger (15) far die Btirste (3) 
bzw. die Borsten (12) geschraubt, genietet, geklebt^ ge- 
schweiBt Oder eingeclipst ist, 

26, Vorrichtung nach Anspruch 25, 
dadurch gekennseichnet,- dass 

der Keilriemen (13) an seiner zur Verbindung mit: dem 
TrSger (IS) vorgesehenen oberseite Erhebungen bzw. 
Auskragungen (17) aufweist, die den TrSger fiihren bsw. 
sttitzen. 

27, Vorrichtung nach Anspruch 24/ 25 oder 26, 
dadurch gekennzeichnet, dass 

die Borsten (12) in BUndeln (120) in den Trager (XS) 
eingeschossen sind* 

28, Vorrichtung nach einem der Anspruche 24 bis 27^ 
dadurch gekennzeichnet, dass 

der Trager (15) quer zur Umlaufrichtung der Forderein- 
richtung (2) Schlitze (16) aufweist oder aus einzeinen 
Segment en (iSb) gebildet ist, wobei die Segmente (15b) 
bzw- die durch die Schlitze (16) gebildeten Teilst^cke 
(15a) eine Lange von 10 bis 40 mm, vorzugsweise 18 ^nrn, 
aufweisen. 
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29. VorrichtuTig nach Anspruch 2S^ 
dadurch gekennzeichnet^ dass 

die Segmente (15b) jeweils an eiBem ^ndm eine iSut (18) 
and am anderen Ende eine Feder (19) aufweisen, mittels 
denen die Segmente (15b) miteinander verbindbar sind. 

30. Vorrichtung nach Anspruch 28 oder 29, 
dadurch gekennzeichnet^ dass 

je zwei tils vier^. vorzugsweise drei, aneinandergrenzende 
Segmente (15b) bzw. Teilstticke (15©) mit Borsten (12) 
versehen sind und gemeinsam eine Burste (3) bilden- 

31. Vorrichtung nach Anspruch 30^ 
dadurch gekennzelchnet, dass 
awischen den Biirsten (3) eines Keilriemens (13) ein bis 
drei;. vorzugsweise zwei^ borstenfreie Segmente (l5b) 
bzw. Teilstticke (15a) angeordnet. sind. 

32. Vorrichtung nach Anspruch 28 oder 29 r 
dadurch gekennzeichnet;. dass 

die ' TeilstQcke (I5a) bzw. die Segmente (15b) auf Abstand 
. zuein&nder bzw. freistehend angeordnet sind, wobei der 
Abstand 3 bis 20 mm, vorzugsweise 6 bis 10 mm, betragt. 

33. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 32, 
dadurch gekennzeichnet, dass 

in Omlaufrichtung nach einer Umlenkstelle (22) der For^ 
dereinrichtung (2), bevor die B\5rste (3) bzw. die Bors- 
ten (12) wieder in Kontakt mit dem band- oder plat ten-- 
ISnnigen metallischen WerkstGck (1) konmien, ein Mider- 
standselemcnt (23) angeordnet ist* 
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3.4. Vorrichtung nach ^^spruch 33, 

dadurcii gekennzeichnet, dass 
das Wider s-candsel^ent (23) in deai Be.reich angeordnet 
ist, in clem die Biirste (3) bzw. deren Borsten (12) die 
durch die Umlenkstelle (22) der Fordereinrichtung (2) 
bedingte Kreisbaixn verlassan und in eine lineare bsw. 
geradlinige Beweguiag 
abergehen . 

35. Vorrichtung nach Anspruch 33 Oder 34, 
dadurch gekenaxeichnet, dass 

das Miderstandseleiaent (23) mechaniscb, vorziagsweise als 
Stahlrolle, odex magnetisch ein Binknicken der Borsten 
(12) in Omlaufrichtuag verhindert. 

36. Vorrichtung nach Anspruch 35, 
dadurch gekennzeichnet:, dass 

die Stahlrolle (23) derart in die Bahn der BQrste (3) 

bzw. der Borster, (12) einbriagbar ist, dass sich die 

Spit^en der Borsten (12) daran anschlagen. 

37. Keilriemen zum Einset2en in eine Vorrichtung gemaJi einsm 
der Aiispriiche 1 bis 36, 
gekennzeichnet durch 

an einer Oberseite direkt oder uber einen Trager Yer- 
klebt, vergossen, verschraubt, verstanzt oder ver- 
schweiflt angeordnete Borsten (12) . 

38. Verfahren zum Bearbeitea eines band- oder plattenformi- 
gen metallisahen Werkstiicks, insbesondere zutn Entfernen 
der oxidsahicht von SchnittflSLchen and/oder Schnittkan- 
ten des Werksttlcks 
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dadurch gekenns.eiobnet/ class 
etxie mit wenigstens einer Biirste (3) verseh.ene, vuulau- 
fende Ferdereinrichtting {2) derart betriebeji wird^ dass 
die wenigstep-s eine Burste (3) in eineiti den Dimensionen 
des Werkstiicks (1) entsprechenden Bereich wenigstens an- 
ngthejind linear vcrlSuft und dass das Werkstiick (1) 
schrag bzw. guer zu der Umlauf richtimg der Forderein- 
richtiung (2) unter Kontakt mit der Burste (3) vorb^ige- 
fiihjrt wird. 
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